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(5^; Systeme de tranchage a masse constante d'un produit. 


(57) ^invention concerne un systeme de tranchage a masse 
constante d'un produit a trancher PT. 

Le systeme comprend au moins successivement en cascade 
des moyens 1 de saisie dimensionnelle du produit a trancher 
-permettant de definir des profils tridimensionnels du produit a 
trancher et des moyens 2 de determination et d'acquisition 
des courbes de niveau de coupe sur au moins un des profils 
pour determiner I'epaisseur entre deux courbes de niveau et 
I'obtention de portions de produit de masse sensiblement 
^ constante. Des moyens de tranchage commandes sont prevus. 
" Des moyens calculateurs ^ permettent le pilotage et la com- 
I mande des moyens de saisie dimensionnelle. de determination 
et d'acquisition des courbes de niveau de coupe et des 
00 moyens de tranchage 3. 

^1 Application au tranchage de produits semi -finis tels que des 
^ produits alimentaires congeles ou non et au tranchage de 
grumes. 
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La presente invention concerne un systeme de tranchage a 
masse constante d'un prodLiit. 

Actueilemem, Ja demande des organismes distributeurs 
d'obtemr des produits conditionnes a poids constant est en deveioppement 
afin pour ces derniers de pouvoir assurer la distribution des produits par 
unite de masse, ou poids, et de prix. Ja gestion des stocks et la demande de 
ia clientele. 

La realistion de produits conditionnes a poids constant, dans le 
domaine de 1'industrie aiirnentaire par exempie, n f est pas particulierement 
aisee dans la mesure ou, dans la majorize des cas ? les produits conditionnes 
doivent etre obtenus par tranchage de produits semi-fini, constitant les 
produits a trancher, de volume et de contour variable, ces derniers etant 
eux-memes obtenus a partir d'especes animales ou vegetales par exempie. 

Bien entendu, suite a differents traitements de preparation et 
en particulier a une operation necessaire de caiibrage, ces produits 
presentent en general des formes homologues. Mais la difficulte, meme 
pour des produits semi-finis, issus d'une meme espece, resulte du caractere 
eminemment variable ces parametres dimensionnels de ces produits 
semi-finis. 

La presente invention a pour but de remedier aux probiernes 
precites par la mise en oeuvre d'un systeme de tranchage a masse constante 
d'un produit de volume et de contour variable. 

Un autre objet de la presente invention est la mise en oeuvre 
d'un systeme de tranchage a masse constante entierement automatise. 

Un autre objet de la presente invention est la mise en oeuvre 
d'un systeme dans lequei le tranchage a masse constante est effectue pour 
chaque portion du produit a trancher. 

Un autre objet de la presente invention est la mise en oeuvre 
d ( un systeme de tranchage a masse constante dans lequei les portions sont 
divisees en un nombre de tranches donne. 
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L'n autre objet de la presente invention est la mise en oeuvre 
d'un syteme de tranchage a masse constante permettant d'effectuer un tri, 
apres tranchage du produit a trancher, de Tentame et du talon de 
tranchage. 

5 Le systeme de tranchage a masse constante d'un produit a 

trancher objet de ('invention est remarquable en ce qu'il comporte au 
moins. successivement en cascade, des moyens de saisie dimensionnelle du 
produit a trancher permettant de definir ies profils tridimensionnels du 
produit a trancher, des moyens de determination et d'acquisition des 
10 courbes de niveau de coupe sur au moins Pun desdits profils pour 
determiner Tepaisseur entre deux courbes de niveau de coupe successives 
et, pour une densite ou masse volumique moyenne dudit produit, permettant 
Tobtention de portions de produit de masse sensiblement constante, des 
moyens de tranchage commandes, le systeme comportant en outre des 
15 moyens calculateurs permettant le pilotage et la commande desdits moyens 

de saisie dimensionnelle et de determination et d'acquisition des courbes de 
niveau de coupe et des moyens de tranchage. 

Le systeme de tranchage a masse constante d'un produit objet 
de ('invention trouve particuiierement application de fagon avantageuse au 
20 tranchage a masse constante de produits alimentaires semi-finis tels que les 
produits congeles, ou de produits tels que des grumes. 

Le systeme objet de Tinvention sera mieux compris a ia 
lecture de la description et a ^observation des dessins ci-apres dans 
lesquels : 

25 . ia figure 1 represente un schema synoptique fonctionnei du 

systeme de tranchage a masse constante objet de Tinvention, 

- les figures 2a et 2b represented des details de realisation 
des moyens de saisie dimensionnelle et d ! acquisition des courbes de niveau 
de coupe sur au moins Tun des profils du produit a trancher, 

30 
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- les figures 3a et 3b representent respectivement un schema 
synoptique des moyens ca-culateurs et des profils particuliers a un produit 
semi-fini tel qu'un filet de poisson congele par exempJe, 

- les figures *-a a representent respectivement les abaques 
morphologiques en longueur, Jargeur et epaisseur pour un filet de poisson 
correspondant a une espece determinee, 

- la figure 5 represente de rnaniere schematique le mode 
operatoire permeitant d'effectuer Pacquisition des courbes de niveau sur la 
surface du produit a trancher, 

- la figure 6 represente un mode de realisation particulier du 
processus de tranchage du produit a trancher de rnaniere schematique, 

- la figure 7 represente un mode de realisation non limitatif 
des moyens de tranchage commandes. 

Le systeme de tranchage a masse constante d f un produit a* 
trancher objet de Pin\entior. sera tout d f abord decrit en liaison avec la 
figure 1. 

De facon ncn limitative, le systeme objet de 1'invention sera 
decrit dans ie cadre d'une application au tranchage a masse constante de 
filets de poissons congeles. II est bien entendu que tout type de produits 
autres. tels que ies produits semi-finis peut e envisage, ce produit etant 
d'ailleurs congeie ou non. 

Dans 1'appiication non limitative precitee, le systeme objet de 
Pinvention est destine a etre integre a une chaine de production 
comportant par exempie un tunnel de congelation non represente sur la 
figure 1, un systeme de tranchage et un systeme de conditionnement. 

On rappellera tout d*abord que les poissons vivants sont livres 
par exempie par camion et deverses dans des reservoirs d'attente puis sont 
ressortis de ces derniers a Paide de conteneurs grillages qui se deplacent 
sur un portique qui les transferent vers des tremis de iiaison avec la zone 
de preparation. 
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La preparation permct alors, apres abattage des poissons. 
d'effectuer sou une preparation en vue d'une production de poissons entiers 
conditionnes par lot dans des barquettes ou de poissons prepares en filers, 
filet droit et filet gauche, apres depecage, salage et mise sur les chariots 
"> en attente de reessuyage ou de lavage au jet. 

line etape de fumage des filets ainsi obtenus ou des poissons 
peut ensuite etre effectuee, suivie de Tetape de congelation precitee. 

Sur la figure 1, on a represente en A le poste de sortie du 
tunnel de congelation, d'une ligne de production automatique precedemment 
10 mentionnee. 

Conformement au systeme de tranchage a masse constante, 
objet de i'invention, celui-ci comporte au moins successivement en cascade, 
ainsi que represente en figure 1, des moyens 1 de saisie dimensionnei le du 
produit a trancher permettant de definir les profils tridimensionnels de 

15 celui-ci. Des moyens 2 de determination et d'acquisition des courbes de 
niveau de coupe sur au moins l'un des produits sont prevus pour determiner 
l'epaisseur entre deux courbes de niveau de coupe successives. Pour une 
densite moyenne du produit a trancher, ces moyens permettent ainsi 
Tobtention de portions de produit de masse sensibiement constantes, ainsi 

20 qu'il sera decrit plus en detail ulterieurement dans la description. 

Des moyens 3 de tranchage commandes sont prevus, les moyens 
tranchage 3 commandes etant commandes pour effectuer le tranchage au 
voisinage sensibiement des courbes de niveau de coupe precitees. 

Les moyens 1 de saisie dimensionnelie, les moyens 2 de 

25 determination et d'acquisition de coupe de niveau de coupe et les moyens 3 
de tranchage commandes sont disposes en cascade, ainsi que represente en 
figure 1. 

En outre, le systeme de tranchage a masse constante objet de 
Tinvention comporte des moyens calculateurs 4 permettant le pilotage et la 
30 commande des moyens de saisie dimensionnelie et de determination et 
d^cquisition des courbes de niveau de coupe, ainsi que la commande des 
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moyeos de tranchage 3. Bier, entendu, ies moyens calculateurs ^ sont 
interconnected aux moyens 1 de saisie dimensionnelie, aux moyens 2 de 
determination et d'acquisi tion des courbes de niveau de coupe et aux 
moyens 3 de tranchage commandes. 

Dans Je cas ou le produit a trancher est constitue par un 
produit alimentaire congele, le systeme comporte en amont des moyens 3 
de tranchage commandes et, ainsi que represente sur la figure 1 en amont 
des moyens de saisie dimensionnelie 1, un poste 5 de mesure de la 
temperature a coeur du produit a trancher. Le poste de mesure 5 de la 
temperature a coeur du produit a trancher comporte une sonde thermome- 
trique 5! connectee aux moyens calculateurs La sonde thermometrique 
peut avantageusement etre constitute par une sonde hyperfrequence 
permettant de mesurer ia temperature a coeur du filet de poisson congele 
par exemple. Les sondes thermometriques ne seront pas decrites en detail 
car elJes sont normalement disponibles dans le commerce. 

On notera que dans le cas ou des produits congeies doivent 
etre tranches a masse constante, !a determination de la temperature a 
coeur est necessaire, afin d'assurer une bonne quaiite de tranchage du 
produit d'une part et afin d'assurer d'autre part, si necessaire, les 
corrections indispensables au calcul de ia densite ou masse specifique du 
produit a trancher en fonction de ia temperature. 

En outre, en vue d*assurer un conditionnement du ou des 
produits trancher, le systeme de tranchage a masse constante objet de 
Tinvention, peut comprendre en aval des moyens 3 de tranchage 
commandes, au moins un poste d'aiguillage 6 permettant d'eliminer les 
dechets de tranchage. Le poste d'aiguiliage 6 est interconnect^ aux moyens 
calculateurs 4 et peut comprendre avantageusement un poste de pesee 
ponderaie 60 suivi d'un poste de transfert des chargements 61, le 
fonctionnement de i'ensemble constitue par le poste de pesee ponderaie 60 
et par le poste de transfert des chargements 61 permettant d'eliminer, par 
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exempie sur un crhere de poids oo masse ains; qu'il sera decra 
ulterieurement dans la description, les tranches d'un poids ou masse 
ir.ferieures a une valeur donnee vers un poste d'elimination des dechets de 
tranchage 9. Ce poste d"elimination des dechets de tranchage peut en fait 
etre constitue par un poste de recuperation de ces dechets, en vue de la 
preparation de mousses alimentaires, lorsque par exempie les produits 
semi-finis sont constitues par des filets de poisson. 

On notera que suite au poste d'aiguillage 6, peuvent etre 
prevus successivement un poste de retournement C des tranches et un poste 
de conditionnement note D. Le poste de retournement C et le poste de 
cor.ditionnemenent D ne seront pas decrits en detail, ces derniers 
apparaissant comme auxiliaires au systeme de tranchage a masse constante 
obiet de 1'invention. 

On citera simplement pour memoire que le poste de 
retournement C et le poste de conditionnement D peuvent etre agences de 
facon a reconstituer, apres tranchage, le poisson sur planchette grand 
forma: ou au contraire mise par portion de deux a dix tranches a poids 
constant sur des barquettes, les portions presentant une masse ou poids 
constant, suivant la reglementation du Service des Poids e Mesures. 

On notera enfin que dans le cas ou le produit a trancher est 
constitue par un produit obtenu a partir d'une espece animale ou vegetale, 
le systeme de tranchage a masse constante objet de l'invention comporte en 
amont des moyens 3 de tranchage commandes, un moyen de pesee du 
produit a trancher. Le moyen de pesee peut etre place au niveau du poste 
de chargement pesee 50 ou eventuellement du poste de prechargement 7, 
et est interconnect^ aux moyens calculateurs h. Le transfert des produits 
semi-finis constitues par les filets de poisson par exempie, entre le poste 
de prechargement 7 et le poste de tranchage 3, est assure par un robot de 
transfert note B. Ce robot ne sera pas decrit car il peut etre constitue par 
un robot de transfert de type classique utilise dans les chalnes de 


traitement de produits aiimentaires. 

On notera egalemer.t cue le transfert des tranches ou portions 
entre le moyen de tranchage 3 et Je poste d'aiguiliage 6 peut etre realise 
par un poste d : empilage de type ciassiquc note E, lequeJ est ahmente par 
des feuilles intercalaires inserees entre chaque portion, a partir d'un poste 
de feuilles intercalaires notees F. Le systeme d'insertion des feuilles 
intercalaires et du poste d'empiiage E ne sera pas decrit en detail car il 
peut etre constitue par des appareiis normalement disponibles dans le 
commerce. 

L'ne description plus detaillee des moyens 1 de saisie 
dimensionnelle et des moyens 2 de determination et d'acquisition des 
courbes de niveau de coupe sera donnee en liaison avec les figures 2a et 2b. 

Ainsi qu'on l'a represente eri figure 2a notamment, les moyens 
1 de saisie dimensionnelle cu produit k trancher peuvent comprendre des 
premiers moyens de prises de vues 10 du produit a trancher et des moyens 

I 1 de positionnement du produit a trancher en vis-a-vis des moyens de 
prises de vues 10. Les premiers moyens 10 de prises de vues comportent par 
exemple, une camera video, iacuelle est interconnected aux moyens 
caiculateurs U par i'intermediaire d'un bus de commande note 100. La 
camera video 10 est compietee par des moyens d'eclairage convenables 120, 
permettant d'assurer une prise de vue convenable du produit a trancher 
note PT. 

Ainsi qu'on l'a represente sur la figure 2a, la camera video 10 
est de preference disposee dans un plan perpendiculaire a la direction de 
presentation du produit a trancher PT. Dans ce cas, Taxe optique de la 
camera est confondu avec Taxe de symetrie des moyens 1 1 de positionnement 
du produit a trancher, devant les moyens de prises de vues 10. Les moyens 

I I de positionnement du produit a trancher peuvent comprendre avanta- 
geusement un tapis transporteur sur lequel le produit a trancher PT est 
tasse, le tapis transporteur etant entralne en mouvement de translation par 
un moteur 110, lequel est relie aux moyens caiculateurs k par un bus ill. 
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Ainsi, le produit a trancher PT etant positionne sensibiement au droit de 
i'axe optique de la camera video 10, la bande transporteuse ayan.t ainsi 
assure le positionnement du produit a trancher PT. ceile-ci est arretee et 
une prise de vue par la camera video 10 est effectuee. On notera que ia 

5 prise de vue ainsi effectuee permet d'acquerir une vue frontale du produit a 
trancher PT. Cette vue frontale de par la disposition de la camera video 
precedemment decrite, permet alors d'acquerir les dimensions longitudinaie 
et transversale du produit a trancher PT, dimensions correspondant 
sensibiement a la direction de deplacement de la bande transporteuse et a 
10 la direction perpendicuiaire a ceile-ci. On comprendra bien entendu que 
afin d'obtenir I'acquisition des deux dimensions correspondantes, le 
positionnement du produit a trancher PT par rapport a I'axe optique de 
I'objectif de la camera video 10 n'est pas critique, le positionnement du 
produit a trancher PT pouvant etre assure mecaniquement, sans difficulte 

1 5 pratique. 

De preference, la camera video 10 peut avantageusement etre 
constitute par une camera video matricielle, a laquelle est associee dans 
les moyens calculateurs U un logiciel du traitement d'images permettant de 
determiner les coordonnees des points du contour du produit a trancher PT, 
20 points du contour situes dans le plan de Ia bande transporteuse. A titre 
d'exempie non limitatif, la camera video 10 et le logiciel de traitement 
d'images correspondant peuvent etre constitues par un systeme distribue 
sous le nom commercial de "BIOCOM 500" par ia societe BIOCOM. On 
comprendra ainsi que le positionnement du produit a trancher PT par 
- 2.5 rapport a l'axe optique de la camera video 10 n'est pas critique puisque les 
coordonees du contour peuvent ainsi etre determinees de facon relative, la 
seule condition necessaire a 1'obtention de resultats convenables quant a la 
determination des points de coordonnees du contour du produit a trancher 
PT etant que le produit a trancher PT soit situe en entier dans le champ ou 
30 angle d'ouverture de la camera video 10. 


BNSOOCID: <FH 2627423A1 _l_> 


Ainsi, a supposer que ie produit semi-fini constitue par le 
produit a trancher PT soil constitue par un filet de poisson, un filet droit 
ou un filet gauche, ies coordonnees du contour correspondant sont ainsi 
determinees et bie.n entencu, les dimensions remarquables, telles que par 
exemple et de fa<;on non limitative ia plus grande longueur du filet ou la 
plus grande largeur de ceJui-ci. 

Ainsi qu'on Pa en outre represente en figure 2a, les moyens 2 
de determination et d'acquisition des courbes de niveau de coupe 
comprennent dans un poste 21 d'acquisition des courbes de niveau, ce poste 
21 etant dispose irnmediatement apres les moyens 1 de saisie dimensionnelles 
par exempie, des moyens 210 perrnettant d'engendrer et de materialiser un 
plan lumineux note PL, simulant un plan de coupe du produit a trancher. 
Par plan de coupe, on designe ainsi la section geometrique du produit a 
trancher PT par le plan lumineux PL precite. En outre, ie poste. 
d'acquisition des courbes de niveau comprend egaiement des moyens 211 de 
deplacement du produit a trancher PT, devant les moyens 210 de 
materialisation du plan lumineux PL, de fagon a provoquer i'intersection du 
produit a trancher PT, par ie plan lumineux PL, et, ainsi, materialiser la 
courbe de niveau notee CNk de coupe sur la surface du produit a trancher 
PT. 

Ainsi qu'on i*a en outre represente en figure 2a, le poste 21 
d'acquisition des courbes de niveau comporte des deuxiemes moyens 20 de 
prises de vues perrnettant un releve et une acquisition de ia courbe de 
niveau de coupe CNk precitee. 

Selon un mode de realisation non limitatif, et afin de iimiter 
et de simplifier le volume de calcul necessaire a la determination des 
coordonnees des points constitutifs des courbes de niveau de coupe 
precedemment cites, on notera, ainsi qu'on l f a represente d'ailleurs sur la 
figure 2a, que les deuxiemes moyens 20 de prises de vues sont egaiement 
constitues par une camera video 20, sensibiement analogue a la camera 
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\ideo 10 precedemment citee. Cependant, la camera conststuant les 
deuxiemes moyens 20 de prises de vues es: dispesee, de maniere 
avantageuse. de facon que i'axe optique de son objectif so:i sensiblement 
perpendiculaire a l'orientation moyenne du plan lumineux PL, orientation 
5 moyenne noree oC 0. 

Ainsi qu'on le comprendra de maniere avantageuse. le plar. 
lumineux PL presente une inclinaison moyenne oC 0, laquelJe peut etre 
ajustee, ainsi qu'il sera decrit uiterieurement dans la description, et 
conformement au dispositif objet de 1'invention, 1'inclinaison oC k du plan 
10 lumineux PL materialisant le plan de coupe precite, correspond sensiblement 

a 1'inclinaison correspondante d'un plan de tranchage du produit a trancher 
PT, a 1'aide des moyens de tranchage commandes 3, ainsi qu'il sera decrit 
uiterieurement dans la description. 

Ainsi, les moyens 210 permettant d'engendrer et de materialiser 
15 le plan lumineux PL simulant un plan de coupe PC, permettent d'engendrer 
un plan lumineux orientable en inclinaison c< k par rapport a une position 
moyenne notee o< 0 sur les figures 2a et 2b. 

Une description plus detaillee des moyens 10 permettant 
d*engendrer et de materialiser le plan lumineux PL simulant un plan de 
20 coupe PC, sera donnee maintenant en liaison avec la figure 2b. 

Selon la figure precitee, les moyens 210 permeti^nt 
d'engendrer et de materialiser le plan lumineux PL simulant un plan de 
coupe PC, peuvent comporter avantageusement des moyens 2100 d'emission 
d'un faisceau laser de faible diametre, faisceau d'un diametre de l'ordre de 
25 2/10 de mm par exemple, et des moyens notes 2101, 2102 de deflexion du 
faisceau laser dans un plan pour constituer le plan lumineux. Les moyens de 
deflexion peuvent etre constitues, ainsi que represente en figure 2b par un 
cadre metallique 2101 en forme de U a trois branches, monte a rotation par 
rapport a un axe A sensiblement paratlele aux moyens de deplacement 211 
30 du produit a trancher, ces moyens de deplacement 211 etant egalement 
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constitues par une bar.de trar.sporteuse. Le cadre metallique 2101 
materia! isant a;nsi le plan iumineux, i'ouverture du U est dirigee vers les 
movens de depJacemem 2ii cu produir a trencher PT. Le cadre 2101 est 
reglable en incjinaison autour de i'axe^ par rapport a ia position- moyenne 
5 ^ 0. Les moyens de deflexion component egaiement un miroir vibrant 2102 

et une optique de renvoi 2103 constitute par un prisme, laqueile permet a 
partir des moyens d'ermssion 2100 du faisceau laser d'illuminer le miroir 
vibrant 2102. Celui-ci perme: d'effectuer ainsi un balayage du faisceau 
laser reflechi dans le plan materialise par le cadre metallique 2101, 
10 realisant ainsi ser.siblement ie pian iumineux PL. Le miroir vibrant 2102 ou 

miroir tournant est place er. partie centraie de la branche transversaie du 
cadre en forme de L*. 

On notera que le mjroir vibrant ou tournant est actionne avec une 
frequence de vibration ou de rotation superieure de la frequence de 

13 balayage camera multipiiee par ie coefficient representatif du pas spatial 

des cellules matricielles de la camera video matricielie constituant 
deuxiemes moyens de prises ce vues 20. 

On notera egaiement que Toptique de renvoi 2103 est 
avantageusement fixe au voisinage de ia position de 1'axe horizontal sur le 

20 montant du cadre. Elle peut etre constitute par un prisme totaiement 

ref lechissant a la longueur d'onde du faisceau laser d'emission FL, et 
permet de renvoyer le faisceau laser incident vers le miroir vibrant ou 
tournant 2102. quelle que soit l'orientation du cadre 2101. Bien entendu, 
tout autre mode de realisation d'un plan iumineux PL sous forme d'une 

25 nappe lumineuse ne sort pas du cadre de i'objet de la presente invention. 

De maniere avantageuse, les moyens 211 de depiacement du 
produit a trancher PT devant le plan Iumineux PL sont constitues par une 
bande transporteuse notee 2111 actionnee par le moteur pas a pas note 
2112. Le moteur pas a pas 2112 est interconnect^ aux moyens calcuiateurs 

30 u par Tintermediaire d'un bus de commande note 2113. On notera 
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egaJemem que les bandes transporteuses 11 ei 211 peuvent avantageuse- 
ment, afir. d'ameiiorer le contraste, etre de couleur complementaire a la 
couleur du produit a trancher PT, soit de couleur verte pour des filets de 
saumon roses. 

5 Ainsi, le produit a trancher PT ayant ete dispose sur la bandc 

transporteuse 2111, par transfert de la bande transporteuse precedente 11, 
la commande par les moyens calculateurs 4 d'une part du moteur 2112 de 
commande d'avance de la bande transporteuse 2111, du moteur 2105 
permettant de regler i'inclinaison ^ k du cadre metallique 2101 et 

10 Tinclinaison du plan iumineux PL par rapport a la position moyenne 0, de 

la camera video 20 permet ainsi par un deplacement successif relatif du 
produit a trancher PT par rapport au plan Iumineux PL d'increments de 
depassement S k d'acquerir successivement une pluralite de courbes de 
niveau CNk correspondant aux points successifs d'iliumination de la surface 

15 superieure du produit a trancher PT par le faisceau laser FL, materiaiisant 

ainsi les courbes de niveau CNk precites. On notera bien entendu que 
compte tenu de la position relative de la camera constituant deuxiemes 
moyens de prises de vues 20 par rapport a I'inclinaison moyenne<<0 du plan 
Iumineux PL, Taxe optique de cette camera etant sensiblement orthogonal 

20 a Fomentation o< 0 precitee, Tacquisition des courbes de niveau precitees se 
ramene a i'acquisition successive d'une suite de contours differents dans les 
conditions analogues aux conditions d'acquisition des contours du produit a 
trancher PT, par les premiers moyens de prises de vues des moyens 
d'analyse dimensionnelle 1. On comprendra bien entendu que cet 

25 agencement relatif des deuxiemes moyens de prises de vues et du plan 

Iumineux PL permet ainsi de simplifier notoirement les calculs correspon- 
dents des coordonnees des points constituant les courbes de niveau CNk et 
en particulier de diminuer grandement les temps de traitement correspondants. 

Bien entendu, les increments de deplacement 6 k du produit a 

30 trancher, et bien entendu de la bande transporteuse 2111 par rapport au 
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plan lumineux PL. son: determines en fonction des paramexres teis que la 
Temperature a coeur du produit serni-fini constituant produit a trancher PT, 
lorsque celui-ci notarrimer.t est un produit congele, et la densite moyenne, 
supposee constante, dans tout le produit a trancher PT de celui-ci. Ces 
5 calcuis sont conduits bien entendu par un logiciel approprie implantes dans 

les moyens calculateurs <* precites. 

L'ne description plus detaillee du mode operatoire du systeme 
de tranchage a masse constante objet de Tinvention, pour determiner les 
courbes de niveau- CNk d'un produit a trancher PT, lorsque celui-ci est par 
10 exemple constitue par un filet de poisson, sera maintenant donnee en 

liaison avec les figures 3a et 3b et 4a, 4b, 4c. 

$ur la figure 3a on a represente de maniere schematique les 
moyens caicuiateurs Ceux-ci peuven't avantageusement comporter de 
maniere classique, un circuit d'interface 40 relie par une liaison par bus a 
15 Tunite centrale M, I'unite centrale 41 etant munie d'une unite peripherique 

constitute par exempie par une memoire morte 42 dans iaqueile les 
elements de conduite de processus du mode operatoire du systeme objet de 
('invention sont memorises. Bier, entendu, les moyens calculateurs 4 peuvent 
etre constitues par exemple par un microordinateur du type PC-AT 
20 commercialise par la Societe IBM, le circuit d'interface 40 pouvant etre 
constitue par tout type de carte enfichabie permettant 1'interconnexion de 
la sonde de mesure de temperature 51, de la camera des premiers moyens 
de prises de vues 10, de la camera des deuxiemes moyens de prises de vues 
20, du poste de pesee et de prechargement 7, du poste de tranchage 
25 lui-meme 3 et du poste d'aiguillage 6. 

Sur la figure 3b on a represente a titre d'exempie non 
limitatif, un filet de poisson en vue de dessus, au point 1 de celle-ci, en vue 
de profil au point 2 de celle-ci et selon une vue en coupe denommee 
tranche au point 3. Bien entendu, la vue de dessus est la vue sensiblement 
prise par les moyens 1 de saisie dimensionneile precedemment decrits. On 
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noiera que les points de coordonnees du contour representes en figure 3b. 
au point 1, du produit a trancher PT, permettent par un simple calcul a 
partir d'un programme ou logiciel correspondant precite. de determiner 
outre les longueurs et iargeurs hors tout du produit a trancher PT note 
respectivement L et 1, de determiner des dimensions remarquables du 
produit a trancher lorsque celui-ci est constitue par des produits semi-finis 
issus d'une meme espece animaJe ou vegetaie. Ainsi, sur la figure 3b au 
point a, ces dimensions remarquables ont ete notees X1.X2.X3, Y1,Y2,\ 3,^ *0 5. 

Au contraire, la vue dite de profil correspondant au point 2 de 
la figure 3b correspond sensiblement a une coupe selon un plan longitudinal 
de symetrie sensiblement, de I'ensemble des courbes de niveau CNk 
obtenues a partir des deuxiemes moyens de prises de vues et de ia camera 
video 20. Eile permex de determiner notamment 1'epaisseur maximum e du 
produit a trancher PT, epaisseur notee egalement Z2, ainsi que d'autres 
parametres remarquables tels que 1'epaisseur a i'origine notee Zl et 
1'abscisse correspondante de 1'epaisseur maximum notee X5. 

Enfin, la vue representee en figure 3b au point 3, denommee 
vue en tranche, correspond soit a une courbe de niveau particuliere notee 
CNkC obtenue pour une orientation cL 0 du plan lumineux PL sensiblement 
perpendicuiaire a la direction de deplacement par increment du produit a 
trancher PT par rapport a ce plan lumineux, soit pour une inclinaison 
quelconque of k voisine de Tinciinaison moyenne oCO du plan lumineux PL, a 
un profil dit de section recalcule a partir des courbes de niveau CNk pour 
une abscisse X constante. 

Bien entendu, les moyens de saisie dimensionnelie constitues 
par les premiers moyens de prises de vues ne permettent de determiner que 
les dimensions correspondantes telles que representees en figure 3b au 
point 1. 

Afin d'assurer un reglage correspondant de rinclinaison * k du 
plan lumineux PL par rapport a la direction de defilement ou de 


deplacement du produi: a trancher PT considere, pour reaiiser des plans de 
coupe PC simules par les plans iumineux successifs PL et materialiser ainsi 
les courbes de niveau C\k successives seion des coupes ou groupes de coupe 
de masse consideree corr.me constante pour un deplacement d'increments 
correspondant £ k, il est necessaire d'effectuer prealablement a la 
determination et a J'acquisition des courbes de niveau de coupe du produit 
a trancher PT considere, une discrimination en masse du produit a trancher 
considere en fonction de ses dimensions geometriques correspondantes. 

Dans ce but, ia memoire morte 42 comporte avantageusement 
des donnees memorisees, ces donnees etant representatives de trois abaques 
ou gabarits morphologiques de produit a trancher PT, par categorie de 
masse. Chaque abaque donne respectivement a titre d'exemple non 
limitatif, la relation de la masse d'un produit de type donne, produit a 
trancher PT, en fonction respectivement de la longueur L de la largeur 1 et. 
de l'epaisseur maximum e de celui-ci. 

Bien entendu, les abaques precites ont ete realises par une 
etude statistique des caracteristiques morphologiques du produit semi-fini 
correspondant, tel que des filets de poisson par exemple, sur un grand 
nombre de ces derniers afin de determiner les dimensions geometriques 
correspondantes en fonction de la masse o\ du poids de ces derniers. 

Sur ia figure 4a, on a notamment represente le gabarit 
morphologique de la masse portee en abscisse de filets de saumon congeles, 
masse exprimee en gramme, en fonction de ia longueur L. On notera que 
pour les filets de saumon correspondants, la longueur L de ces derniers est 
comprise entre 34 et 43 cm pour une masse comprise entre 330 g et 700 g 
sensibiement. 

De la meme maniere en figure 4b, on a represente un gabarit 
morphologique de largeur pour des filets de poisson constitues par des 
saumons, l'abscisse etant graduee egalement en masse, en grammes, et 
l'ordonnee en centimetres. La largeur de i'espece correspondante de 
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saumon est comprise entre 11,5 et 1^.5 cm, pour une masse comprise entre 
330 ex 700 grammes. 

La figure be represente enfin un gabarit morpholog<que 
epaisseur, epaisseur maximale, pour une meme espece de saumor.. ie 
5 prociuit semi-fini correspondant etant constitue par un filet, ceci presentant 
une epaisseur maximale comprise entre 2,6 et 3,3 cm pour une masse 
comprise entre 330 et 700 g sensiblement. 

On comprendra bien entendu que bien que !es trois abaques 
precedemment decrits ne permettent pas d'etablir pour chaque dimension 

10 morphologique une correspondance biunivoque avec la masse du produit a 
trancher correspondant, une correlation entre les trois abaques a partir de 
la masse du produit a trancher PT, permet de donner une bonne 
approximation des caracteristiques dimensionnelles reelles du produit a 
trancher PT et notamment de 1'epaisseur maximale de celui-ci, lacuetle 

15 suite a Ja saisie des dimensions de longueur et de largeur par les premiers 
moyens de saisie dimensionnelle n'est pas encore effectuee. 

Une pesee prealable effectuee par exemple au niveau du poste 
de chargement et de pesee 50 permet aiors, a partir de ia mesure de la 
temperature a coeur du produit a trancher PT et de ia masse specifique de 

20 ceiui-ci consideree comme sensiblement constante, de determiner 
rinciinaison reelle ©< k du plan lumineux PL, ainsi qu'il sera decrit 
ulterieurement dans la description, afin d'effectuer 1'acquisition des 
courbes de niveau CNk. 

La memoire morte 42 comporte en outre un programme de 

25 gestion general du systeme selon Tinvention, ce programme comportant un 
sous-programme de mesure de temperatures a coeur du produit a trancher 
PT, un sous-programme d f acquisition de la longueur L de la largeur 1 du 
produit a trancher, a partir de Timage donnee du produit par les premiers 
moyens de vues 1, un sous-programme de determination du type de produit 

30 a trancher en fonction de Tespece de ce produit par comparaison de la 
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masse du produit a trancher PT a\ ec ies abaques morphoiogiques precites, 
un sous-programme de deduction de categorie de masse du produit a 
trancher et un sous-prograrr,rr:e de caicuf de I'inclinaison moyenne o( 0 du 
plan I'jrmneux et ces inciinaisons successives d k de celui-ci pour effectuer 
une acquisition des courses de niveau CNk du produit a trancher seion un 
plan de coupe PCk du produit par le plan lumineux. Ces sous-prograrnmes 
permettent de traiter les donnees acquises par ies premiers moyens de 
prises de vues. Le programme de gestion generale comprend en outre un 
sous-programme d'acquisition des courbes de niveau CNk du produit a 
trancher. un sous-programme de calcul des surfaces Sk sous tendues par les 
courbes de niveau CNk et des volumes elementaires Vk de produit a 
trancner compris entre deux plans de coupe PCk, PCk-1 du produit par le 
fatsceau lumineux, ainsi qu'or. i*a represente en figure 5- Le programme de 
calcul permet ainsi d'obtenir des parametres tels que I'epaisseur maximale 
e du produit a trancher PT, le volume Vk compris entre deux plans de coupe 
successifs PCk et PCk-i, le volume total du produit a trancher par 
exemple. 

On comprendra cue le sous-programme de deduction de 
categorie de masse du produit a trancher a partir des abaques morphoiogiques 
du produit precite permet d'efiectuer cette deduction par comparaison des 
valeurs reelles de la masse du produit a trancher obtenue par pesee, de la 
longueur L et de la Iargeur 1 de celui-ci, aux valeurs mesurees optiquement 
a Taide des premiers moyens de prises de vues 1. L'epaisseur maximum du 
produit a trancher est dexerminee a i'aide des valeurs memorisees 
constituant Tabaque morphologique correspondant. 

De la meme maniere, on comprendra que le sous-programme 
permettant de calculer Tinclinaison moyenne «<k du plan lumineux PL pour 
effectuer une acquisition des courbes de niveau CNk correspondante 
permet, a partir des parametres supposes sensiblement constants pour le 
produit a trancher considere PT, telle que la temperature a coeur et la 
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densite ou masse specifique de celui-ci, de definir un angle k d'inci inaison 
par rapport a I'inclinaison moyenne e< 0, du plan lumineux ex un pas 
decrementation de deplacement £ k du produit a trancher cor.sidere. La 
quantite ou masse de produit a trancher comprise entre deux plans de 
5 coupe PCk paraileles d'inclinaison otk, c*k-l ? decales en translation d'unc 
distance Sk est alors definie comme une portion simulee PSk correspondante 
de produit a trancher de masse sensiblement constante. 

On comprendra ainsi que Tacquisition des courbes de niveau 
CNk permet de maniere particuiierement avantageuse d'assimiler chaque 
10 plan de coupe PCk, tei que represente en figure 5, delimitant deux surfaces 
de coupe du produit a trancher PT, surface notee Sk, au plan de tranchage, 
lequel sera realise ulterieurement par les moyens de tranchage commandes 
3, Le debit simule du produit a trancher PT selon les plans de coupe 
materialises par les plans de coupe PC constitue ainsi, conformement a 
13 I'objet de l'invention, une bonne approximation du profil de tranchage 

realise ulterieurement. 

Le programme de gestion general du systeme de tranchage a 
masse constante objet de l'invention comporte en outre un sous-programme 
de conduite de tranchage du produit a trancher PT. 
20 Un mode operatoire de la conduite du tranchage sera decnt 

plus en detail en liaison avec la figure 6. 

Selon la figure 6, aux points I et 2 de celle-ci, on a represente 
successivement les vues correspondant a la vue de dessus et la vue de profil 
de la figure 3b aux points 1 et 2 de celle-ci, pour le produit a trancher PT. 
25 Le sous-programme de tranchage permet a partir de i'angle 

d'inclinaison oC k du plan lumineux et do i'increment 6 k de deplacement 
definissant une portion simulee PSk, ainsi que represente en figure 5, de 
commander les couteaux des moyens de tranchage 3 pour realiser au niveau 
du produit a trancher PT une portion notee Pj de masse correspondante 
30 constante. 
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Ainsi, ie systeme objet ce i'invention permet cie realiser des 
portions notees Pj de masse sensibiernent constante. Bien entendu le 
sous-programme de concuite de tranchage du produit PT peut comporter 
egaJement pour chaque portion Pj de massse constante, une routine de 
5 commande de tranchage de la portion Pj en un nombre note Nj determine 
de tranches Ti j, Jes tranches etant realisees a orientation constante, ainsi 
que represente en figure 6 au point 2, des couteaux des moyens de 
tranchage. La nouveiJe orientation j+i des couteaux de tranchage est 
calculee et corrigee au niveau des moyens de tranchage pour la portion 

id suhante Pj-i. 

Ainsi. pour un produit a trancher PT de categorie de masse 
determinee, le sous-programme de tranchage permet de commander le 
tranchage de chaque portion Pj de masse constante par commande de 
rorientation d'inclinaison o( j du plan de tranchage des couteaux des moyens 

15 de tranchage 3 et de I'epaisseur 6 j d f une portion- Les parametres de 

tranchage o(j et S ) sont determines a partir des parametres o( k, £k 
d'acquisition des courbes de niveau CNk, apres prise en compte de 1'entame 
E et du talon T ainsi que represente sur la figure 6 aux points 1 et 2 de 
celle-ci, pour ia categorie de masse du produit a trancher considered Les 

2C tranches Tij, le talon T et 1'entame E constituent un element tranche du 

produit a trancher PT. A titre d'exemple non limitatif, et pour un produit 
semi-fini tel qu'un filet de saumon par exerr.ple, de categorie de masse ou 
de poids et de categorie morphologique determinee, Tentame E et le talon 
T peuvent etre determines de fa^on a ce que ceux-ci ne representent pas 

25 une masse superieure a un pourcentage determine de la masse totale du 

produit a trancher PT, soit environ queiques pour cent. En outre, pour un 
nombre de tranches Nj determine par portion, et de maniere avantageuse, 
1'entame E et ie talon T peuvent etre prevus de fagon a ce que leur masse 
ou poids correspondant soit inferieure de queiques pour cent, 10 93 environ, 

30 a la masse moyenne d'une tranche, masse moyenne correspondant a la 
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masse constante d'une portion divisee par le nombre de tranches 
correspondant. Ainsi, chaque element tranche est parfaitement defini car il 
correspond au plus soit a une tranche, soit a I'entame E ou au talon T. 
Afin d'eliminer les dechets de tranchage tels que I'entame E et le talon T. 
5 le programme de gestion general comporte en outre un sous-programme 

d'elimination de ces dechets. Le programme general permet alors la 
commande du poste d'aiguiilage 6 sur un critere de masse de I'element 
tranche constitue par une tranche Tij, I'entame E ou le talon T par rapport 
a la masse moyenne d'une tranche. A titre d'exemple non limitatif, les 
10 moyens d'aiguiilage 6 peuvent comporter un poste de pesee ponderaie 
constitue par une balance elecxronique par exempie, commandee par les 
moyens calculateurs suivis d'un poste de transf ert-dechargement 61, le 
poste de transfert dechargement sur critere de poids ou masse de I'element 
tranche par rapport a une valeur de seuil, cette valeur de seuil etant prise 
15 egale a la masse moyenne d'une tranche pour une portion considered, 
permettant simplement I'aiguillage de chaque element tranche constitue 
par i'entame ou le talon vers le poste d'elimination 9 des dechets de 
tranchage. Les tranches utiles Tij sont au contraire transferees vers le 
poste de retournement C et le poste de conditionnement D. Ces moyens 
20 precedemment cites ne seront pas decrits car ils peuvent correspondre a des 

elements ou moyens normalement disponibles dans le commerce. 

Une description plus detaillee des moyens de tranchage 
commandes 3, description non limitative, sera donnee en liaison avec la 
figure 7. 

25 Selon la figure precitee, ies moyens de tranchage commandes 

3 peuvent comporter avantageusement une platine d'appui 3000, de mise en 
position de tranchage du produit a trancher PT. Ainsi que represente sur la 
figure 7 precitee, le produit a trancher PT est place sur la platine d'appui 
3000, de facon que la zone d'entame E du produit a trancher depasse 

30 Pextremite libre inferieure de la platine 3000. La platine d'appui 3000 est 
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mume d'un organe de prehension 30G I cu produit a trancher PT au niveau 
du talon T de celui-ci. Le mover, de prehension 3001 permet la fixation du 
produit a trancher PT, par tcjt moyen tel qu'un systeme de crochets par 
exemple. L'organe de prehension 3001 est monte a couiissement sur la 
platine d'apput 3000, de fagcn a deplacer le produit a trancher PT par 
rapport a la platine d'appu: 3000, d'un deplacement eiementaire Hi j egaie a 
un increment de deplacement definissant Tepaisseur d'une portion Pj 
diwsee par ie nombre N de tranches Tij constituant la portion Pj. L'organe 
de prehension 3001 peut etre monte a couiissement sur la platine 3000, par 
l'intermediaire d'un systeme d'engrenage et de -cremaillere notes 3002, 
3003 sur la figure 7. Le systeme engrenage-cremaiilere 3002, 3003 
consutue des moyens d'entralnerr.ent des moyens de prehension en 
translation sur la platine qui peuvent etre entraines par un moteur pas a 
pas 300^. lequei est interconnecte aux moyens calculateurs par un bus 3005. 

En outre au moins un couteau mobile 3006 est prevu, ce 
couteau se depiagant dans un plan constituant plan de tranchage Pt. La 
platine d'appui 3000 est orientabie en inclinaison relative par rapport au 
plan de tranchage Pt. Le couteau 3006 peut avantageusement de maniere 
non limitative, etre constitue par un disque metailique jouant le role de 
lame, monte a Textremite d'un bras tournant 3007. La platine 3000 est 
inclinee de quelques degres par rapport a la verticaie pour une ouverture 
minimale de Tangle d'orientation en inclinaison relative du plan de 
tranchage Pt pour assurer un positionnement convenable du produit a 
trancher PT sur la platine 3000 par gravite. 

On a ainsi decrit un systeme de tranchage a masse constante 
d'un produit particulierement performant. 

La realisation d'un prototype a permis de realiser un trancheur 
permettant en instantane de produire quatre tranches par seconde, soit pour 
un filet de 500 g a raison de 35 g par tranche environ 4 secondes de 
tranchage et une seconde de chargement. Le systeme de tranchage objet de 
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Pmvemicn permct par minute le traitement de 12 fiiets successes, so:r 
environ 6 kg/mn et en theorie une production de plus de 5 tonnes par jour. 

En outre on comprendra que les moyens dc pesee ponderale 60 
du poste d'aiguiiiage 6 peuvent etre constitues par une balance ponderale, 
5 Jaquelle saisit le poids d'une portion en dynamique pendant son transfert 
sur une bande transporteuse. Ce poste de controie eiectronique a grande 
cadence permet en temps reel d'effectuer une pesee ponderale en continue. 

Ces resultats permettant alors de corroborer les resultats de 
tranchage a masse constante aux consignes theoriques preetabiies par les 
10 moyens de saisie dimensionnelle et les moyens de determination et 
d'acquisitior. des courbes de niveau, d'apporter des corrections de tranchage 
necessaire et d'effectuer le tri en aval des moyens de tranchage 
commandos 3 des lots tranches par categorie : 

- bons normaux, 

15 - bons hors categorie production en cours, 

- bons secours pour reprise manuelle, 

- mauvais hors categorie, 

- dechets a eliminer. 

Au niveau des moyens de tranchage 3, les parametres de 
20 reglage intervenant dans la definition des tranches et des portions peuvent 
par exemple etre constitues par le point d'attaque de la premiere tranche 
definis a partir de 1'entame, ia vitesse de coupe, Paffutage des lames, 
Pavance du produit a trancher PT, la vitesse de rotation du trancheur, la 
correction d'epaisseur de tranche de 1,5 a 2,5 mm par modification du 
25 deplacement du produit a trancher PT sur la platine 3000, la correction de 

surface donnee par Pinclinaison des couteaux definissant le plan de 
tranchage Pt, inclinaison comprise entre 8 et 25°. Les deux dernieres 
corrections permettent des corrections de plus ou moins 5 % a plus ou 
moins 50 % sur la masse et respectivement de plus ou moins 5 % a plus ou 
30 moins 15 ^ sur la masse tranchee. Les moyens de tranchage 3 utilises 
etaient des moyens permettant d'obtenir une epaisseur de tranche comprise 
entre 1 et 5 mm et une cadence de 3 a 5 tranches/seconde. 
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REVINDICATIONS 


1. Systeme cie trar.chage a masse constante d'un produit a 
trancher, caracterise en ce que ledit systeme comporte au moins 
successiv. emen: en cascade : 

- des moyens (1) ce saisie dimentionneile audit produit a 
trancher permettant de definir ies profiis tridimensionnels dudit produit a 
trancher, 

- des moyens (2) de determination et d'acquisition des courbes 
de niveau de coupe sur au mcins Tun desdits profiis pour determiner 
Tepaisseur entre deux courbes ce niveau de coupe successives et pour une 
densite moyenne dudit produit, permettant i'obtention de portions de 
produit de masse sensibiement constante, 

- des moyens (3) de tranchage commandes, ie systeme 
comportant en outre des moyens calcuiateurs (4) permettant ie pilotage et 
la commande desdits moyens de saisie dimensionelle et de determination et 
d'acquisi tion des courbes de niveau de coupe, et desdits moyens de 
tranchage. 

2. Systeme seior, ia revendication i, caracterise en ce que 
lesdits moyens (1) de saisie dimensionneiie du produit a trancher 
comprennent : 

- des premiers moyens de prise de vues (10) dudit produit a 

trancher, 

- des moyens (11) de positionnement dudit produit a trancher 
devant lesdits moyens de prise de vues (10). 

3. Systeme seion la revendication 2, caracterise en ce que 
lesdits premiers moyens (10) de prises de vues comportent une camera 
video, ladite camera video etant cisposee dans un plan perpendiculaire a la 
direction de presentation du produit a trancher. 

U, Systeme selon les revendications 1 a 3, caracterise en ce 
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que ies profiis ir idimensionnels dc chaque produi: a trancher sor.t obtenus a 
partir de prises de vues echantillonnees au cours du defilement de la piece 
a decouper. 

5. Systeme selon la revendication 1, caracterise en ce que 
5 iesdits moyens (2) de determination et d'acquisition des courbes de niveau 
de coupe comprennent dans un poste d'acquisition (21) des courbes de 
niveau, 

- des moyens (210) permettant d'engendrer et de materialiser 
un plan lumineux (PL) simulant un plan de coupe dudit produit a trancher, 

10 - des moyens (211) de depiacement dudit produit a trancher 

devant Iesdits moyens de materialisation dudit plan lumineux de laq.on a 
provoquer I'intersection dudit produit a trancher par Jedit plan et 
materialiser ainsi ladite courbe de niveau (C\'k) de coupe sur la surface 
dudit produit a trancher, Iesdits moyens (2) comportant en outre des 

15 deuxierr.es moyens (20) de prise de vues permettant d'effectuer un releve et 

une acquisition de ladite courbe de niveau de coupe. 

6. Systeme selon la revendication 5, caracterise en ce que 
iesdits moyens (210) permettant d'engendrer et de materialiser un plan 
lumineux (PL) simulant un plan de coupe (PC) permettent d'engendrer un 

20 plan lumineux onentabie en inclinaison (oCk) par rapport a une position 
movenne (o^O). 

7. Systeme selon la revendication 6, caracterise en ce que 
iesdits moyens (210) permettant d'engendrer et de materialiser un plan 
lumineux (PL) simulant un plan de coupe comportent : 

25 - des moyens (2100) d'emission d'un faisceau laser de faible 

drametre, 

- des moyens (2101, 2102) de deflexion dudit faisceau laser 
dans un plan pour constituer ledit plan lumineux. 

S. Systeme selon la revendication 7, caracterise en ce que 
30 Iesdits moyens de deflexion comportent : 
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- un cadre rrieiaiiique (2101) en forme de U a trois branches 
mon:e a rotation par rapport a un axe (Ck) sensibiement paraileJe aux 
moyens de deplacener.t du produit a trancher. iedit cadre rnateriaJisant 
ledit plan lumineux et Pouverture du U etant diriges vers les moyens de 

5 depiacement du produit a trancher, ledit cadre etant reglabie en inciinaison 

autour dudit axe par rapport a la position moyenne, 

- un miroir (2102) vibrant ou tournant place en partie centrale 
de la branche transversale du cadre en forme de U, 

- une optique de renvoi (2103) fixee au voisinage de la 
10 position de i'axe horizontal sur ie montant du cadre et permettant de 

renvoyer le faisceau laser incident vers ledit miroir (2102) vibrant ou 
tournan: quelle que soit Porientation dudit cadre. 

9. Dispositif seion la revendication 8, caracterise en ce que 
lesdits moyens (211) de depiacement du produit a trancher devant ledit 

15 plan lumineux (PL) sont constitues par une bande transporteuse (2111) 

actionnee par un moteur pas a pas (2112). 

10. Systeme selon la revendication 1, caracterise en ce que 
dans le cas ou le produit a trancher est constitue par un produit 
alimentaire congele, ledit systeme comporte, en amont des moyens (3) de 

20 tranchage commandes, un poste (5) de mesure de la temperature a coeur 
dudit produit, ledit poste de mesure comportant une sonde thermometrique 
(51) connectee auxdits moyens calculateurs (4). 

11. Systeme selon la revendication 1, caracterise en ce que, en 
vue d'assurer un conditionnement du ou des products tranches, ledit systeme 

25 comprend en aval desdits moyens (3) de tranchage commandes au moins un 
poste d'aiguillage (6) permettant d'eliminer les dechets de tranchage, ledit 
poste d'aiguillage etant interconnecte aux moyens calculateurs. 

12. Systeme selon la revendication 1, caracterise en ce que 
dans le cas ou le produit a trancher est constitue par un produit obtenu a 

30 partir d'une espece animale ou vegetale, ledit systeme comporte en amont 
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des moyens (3) de iranchage commandes, un moyen (7) de pesee dudit 
produn a trancher, lc moyen de pesee etant interconnect^ auxdits moyens 
calculateurs. 

13. Systeme selon I'une des revindications precedehtes, 
5 caractense en ce que lesdits moyens calculateurs comprennent outre 
l'unite centrale M) une unite periphenque constitute par une memoire 
morte U2) dans laquelle sont memorisees des donnees, lesdites donnees 
etant representatives de trois abaques ou gabarits morphologiques de 
produits a trancher par categorie de masse, chaque abaque donnant 
10 respectivement la relation de la masse d'un produit de type donne en 
fonction respectivement de I'epaisseur maximum e, de la largeur 1, de la 
longueur L de celui-ci. 

1**. Systeme seion la revindication 13, caractense en ce que 
ladite memoire morte (<*2) comporte en outre un programme de gestion 
15 generale dudit systeme, ledit programme comportant notamment : 

- un sous programme de mesure de la temperature a coeur 

dudit produit a trancher, 

- un sous programme d'acquisition de la longueur L de la 
largeur 1 du produit a trancher a partir de l'image donnee de ce produit 

20 par les premiers moyens de prises de vues (1), 

- un sous programme de determination du type de produit a 
trancher en fonction de l'espece de ce produit, 

- un sous programme de deduction de categorie de masse du 
produit a trancher a partir des abaques morphologiques dudit produit, 

25 - un sous pr -ramme de caicul de I'inclinaison moyenne W<) du 

plan lumineux pour effectuer une acquisition des courbes de niveau (CNk) 
dudit produit a trancher, selon un plan de coupe (PCk) du produit par le 
plan lumineux, lesdits sous-programmes permettant de traiter les donnees 
acquises par les premiers moyens de prises de vues, ledit programme 

30 comportant en outre, 

- un sous programme d'acquisition des courbes de niveau (CNk) 
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audit produit a trancher, 

- un sous programme de caicui des surfaces (Sk,Sk-l) et des 
volumes elemer.taires (Vk) de produit a trancher compris entre deux pians 
de coupe (PCk, PCk-i) dudit produit par ledit plan lumineux (PCk), iedit 
programme de calcul permettant d'obtenir des parametres teis que 
I'epaisseur maximale e dudit produit a trancher et le volume total de 
celui-ci. 

15. Systeme selon la revendication 14, caracterise en ce que 
iedit sous-programme de deduction de categorie de masse du produit a 
trancher a partir des abaques morphologiques dudit produit permet 
d'effectuer ladite deduction par comparaison des valeurs reelies de la 
masse du produit a trancher, obtenue par pesee, de la longueur L et de la 
largeur I de celui-ci aux valeurs mesurees optiquement a 1'aide des 
premiers moyens de prises de vues, 1'epaisseur. maximum du produit. a 
trancher etant determinee a i'aice des valeurs memorisees constituant ledit 
abaque morphologique correspondent. 

16. Systeme seion ia revendication 14, caracterise en ce que 
ledit sous-programme permettant de calculer i'inclinaison moyenne (©*0) du 
plan lumineux pour effectuer une acquisition des courbes de niveau (CNk) 
permet, a partir des parametres supposes sosiblement constants pour le 
produit a trancher considered tels que la temperature a coeur et la densite 
ou masse specifique de celui-ci, de definir un angle (o(k) d f inclinaison dudit 
plan lumineux et un pas d'increment de deplacement (S k) du produit a 
trancher considered la quantite ou masse de produit a trancher comprise 
entre deux plans de coupe (PCk) paraileies d'inclinaison (c^k,0<k + l) decales 
en translation d'une distance (<£k) etant definie comme une portion simulee 
(PSk) correspondante de produit a trancher de masse sensiblement 
constante. 

17. Systeme selon les revendications 14 et 16, caracterise en 
ce que ledit programme de gestion generaie dudit systeme comporte en 
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outre un sous-programme de conduite de tranchage dudit produ:: a 
trancher, ledit sous-programme de tranchage permettan: a partir de Tangle 
d'inclinaison feCk) du plan lumineux et de l'increment i&k) de deplacement 
definissant Jadite portion simulee (PSk) correspondante de commander les 
? couteaux desdns moyens de tranchage pour realiser, au niveau dudi: 
produit a trancher une portion (Pj) de masse correspondante constante. 

18. Systeme selon la revindication 17, caracterise en ce que 
ledit sous-programme de conduite de tranchage dudit produit comporte 
pour chaque portion (Pj) de masse constante, une routine de commande de 

10 tranchage de ladite portion (Pj) et un nombre (Nj) determine de tranches 
(Tij), lesdites tranches etant realisees a orientation constante ( j) des 
couteaux des moyens de tranchage. 

19. Systeme selon les revendications 17 et IS, caracterise en 
ce que pour un produit a trancher de categorie de masse determinee, ledit 

15 sous-programme de tranchage permet de commander le tranchage de 
chaque portion (Pj) de masse constante par commande de i'orientation 
d'inclinaison ( oC j) du plan de tranchage des couteaux des moyens de 
tranchage et de l'epaisseur <6j) d'une portion, les parametres de tranchage 
(*j) et (6j) etant determines a partir des parametres (o<k,Sk) d'acquisition 

20 des courbes de niveau (CNk) apres prise en compte de 1'entame (E) et du 
talon (Tj pour la categrie de masse du produit a trancher considered, les 
tranches (Tij), le talon (T) et 1'entame (E) constituant un element tranche. 

20. Systeme selon les revendications 13 et 17 a 19, caracterise 
en ce que ledit programme de gestion generate comporte en outre un 

25 sous-programme d'elimination des dechets de tranchage, tels que 1'entame 
(E) et le talon (T), ledit programme permettant la commande d'au moins un 
poste d'aiguiliage sur un critere de masse de 1'element tranche constitue 
par une tranche (Tij), 1'entame (E), ou le talon (T) par rapport a la masse 
moyenne d'une tranche. 

30 21. Systeme selon la revendication 1, caracterise en ce que 

lesdits moyens de tranchage commandes comportent : 
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- une piatine d'appui (3000) de mise en position de tranchage 
dudit produit a trancher (PT). iequel est place sur la platine d'appui de 
fa^on que la zone d'entame (£.i audit produit a trancher depasse l'extremite 
libre inferieure de ia platine d'appui (3GGC), ladite piatine d'appui etant 
munie d'un organe de prehension (3001) dudit produit a trancher (PT) au 
ni\eau du talon (T) de ceiui-ci. iedit organe de prehension (3001) etant 
monte a couiissement sur ladite piatine d'appui (3000) de fagon a depiacer 
ceiui-ci par rapport a la piatine (3000) sensibiement verticale d'un 
depiacement elementaire (Eij) egal a un increment de deplacement 
definissant Tepaisseur d'une piatine Pj divise par le nombre N de tranches 
(Tij) constituent ladite portion (P;), 

- des moyer.s (3002. 3003) d'entralnement desdits moyens de 
prehension en translation sur ia piatine constitues par un moteur pas a pas 
(300*), 

- au moins un couteau mobile (3006) dans un plan constituant 
plan de tranchage (Pt) ? ladite piatine d'appui (3000) etant orientable en 
inclinaison relative par rapport au plan de tranchage. 

22. Systeme seion la revindication 21, caracterise en ce que 
Jadite piatine est inclinee de quelques degres par rapport a la verticale 
pour une ouverture minimaie de Tangle d'orientation en inclinaison relative 
du plan de tranchage pour assurer un positionnement convenable du produit 
a trancher (PT) sur ia piatine par gravite. 
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